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(54) Klebeband auf Basts eines mit Schmelzfasern thermofixierten Vlieses 

(57) -Klebeband mit einem bandformigen TrSger aus 
Vliesmaterial, das zumindest einseltig mit einem Kleber 
beschichtet ist, wobei das Vlies ein Stapelfaservlies 
darstellt, das durch mechanische Bearbeitung verfestigt 
Oder na&getegt wird, wobei zwischen 2% und 50% der 
Faserh des Vlieses Schmelzfasern sind/ 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Klebe- 
band mit einem bandfcrmigen Trager aus einem mit 
Schmelzfasern thermofixierten Vliesmaterial, das 
zumindest einseitig mit einem Kleber beschichtet ist, 
sowie auf die Verwendung desselben. 
[0002] Klebebander mit einem bandformigen Tra- 
ger auf Gewebe- Oder Nahvliesbasis sind bekannt, 
wobei Gewebebander schon seit langerer Zeit erhaltlich 
sind und Bander mit einem NShvliestrager. beispiels- 
weise in der DE G 94 01 037 beschrieben werden. Als 
Klebebeschichtung werden bevorzugt druckempfindli- 
che Haftklebebeschichtungen eingesetzt. 
[0003] Die DE 44 42 092 beschreibt solch ein Kle- 
beband auf Nahvliesbasis, das auf der TrSgerruckseite 
beschichtet ist. Der DE 44 42 093 liegt auch die Ver- 
wendung eines Vlieses als TrSger fur ein Klebeband 
zugrunde, hier wird ein durch die Bildung von Maschen 
aus den Fasern des Vlieses verstSrktes Querfaservlies 
beschrieben, also ein dem Fachmann unter dem 
Namen Malivlies bekanntes Vlies. Die DE 44 42 507 
offenbart ebenfalis ein Klebeband zur Kabelbandagie- 
rung, jedoch basiert es auf sogenannten'Kunitbezie- 
hungsweise Multikunitvliesen. 

[0004] Aus der DE 195 23 494 C ist die Verwen- 
dung eines Ktebebandes mit einem Trager aus Vliesma- 
terial zum Bandagieren von Kabelbaumen bekannt das 
einseitig mit einem Kleber beschichtet isL Bei dem erfin- 
dungsgemaR zum Einsatz kommenden Vlies handelt es 
sich urn ein Spinnvlies aus Polypropylen, das mit Hilfe 
eines Kalanders thermisch verfestigt und gepragt ist, 
wobet die Pragewalze eine Prageflache von 10 % bis 30 
%, bevorzugt 19 %, aufweist. 

[0005] Mit der DE 298 04 431 wird ebenfalis die 
Verwendung eines Klebebandes mit einem TrSger aus 
Vliesmaterial zum Bandagieren von Kabelbaumen 
offenbart, wobei das vorgeschiagene Spinnvlies aus 
Polyester besteht. 

[0006] Aus der DE 298 19 014 U1 sind Klebeban- 
der auf Basis eines mit Luft- und/oder Wasserstrahlen 
verfestigten Vlieses bekannt. Nachteil dieser Trager ist, 
trotz der mechanischen Verfestigung, daB durch diese 
Technik ein Ausziehen einzelner langer FSden und die 
negative Beeinflussung der klebtechnischen Eigen- 
schaften nicht ausgeschlossen werden kann. Bei sehr 
starker Verfestigung der Einzeifasern kdnnen andere 
vorteilhafte TrSgereigenschaften speziell fur die Bunde- 
lung von Kabeln in Automobilen nicht mehr erhalten 
werden. 

[0007] Klebebander mit einem GewebetrSger genG- 
gen hohen technischen Anforderungen, sind aber auf- 
wendig herzustellen, teuer und neigen zum 
Durchschlagen der Klebmasse. Klebebander mit Nahv- 
liestrager haben zwar einen einfachen Aufbau, zeigen 
aber erhebliche Nachteile in der praktischen Anwen- 
dung, wie Probleme aufgrund des heterogenen Vlie- 
saufbaus mit verstarkenden ParallelnShten. Des 



weiteren ist die Produktionsgeschwindigkeit dieser Her- 
stelltechnologie selbst mit modernen Hochlerstungsan- 
lagen beschrankt. 

[0008] Des weiteren ist bei einem einseitig klebend 

5 ausgerusteten Klebeband mit einem herkdmmlichen 
Malivlies als Tragermaterial, also einem nicht thermisch 
fixierten Malivlies, eine Behandlung der ROckseite hot- 
wendig, um ein Delaminieren des Tragers und/oder ein 
HerausreiBen von einzelnen Fasern Oder Faserbu- 

10 scheln aus der Oberflache insbesondere beim Abrollen 
von der Rolle zu verhindern. Alternativ kann dieses Ziel 
erreicht werden, indem wShrend des VVickelvorganges 
der Klebebandrolle ein Trennpapier zwischen die ein- 
zelnen Klebebandiagen eingefuhrt wird. 

is Die Einzeifasern des Vlieses sind bei gendhten Oder 
anders mechanisch verfestigten Vliesen (Nadeivliese 
beziehungsweise luft- und/oder wasserstrahlverfestigte 
Vliese) zwar mechanisch verfestigt (vernSht), sind 
jedoch immer noch gegeneinander verschiebbar und 

20 kdnnen bei Belastungen einzeln ausgerissen werden. 
Dies gilt sowohl fQr Fasern in dem bahnformigen Trager 
als auch ganz besonders fur Fasern in den Oberfld- 
chen. 

[0009] VerabsSumt man hier im Hersteltprozeft von 
25 . Trager und/oder Klebeband zusatzliche Verbesserun- 
gen sicherzustellen, so beeinflussen die wShrend des 
• Abrollens der Klebebandrolle ausgerissenen Fasern die 
klebtechnischen Eigenschaften des Klebebandes deut- 
lich negativ. Sie sorgen fur eine schlechte Optik, wenn 
30 sie nicht sogar die gesamte FunktionsfShtgkeit des Kle- 
bebandes zerstoren. 

[0010] Somit liegt der vorliegenden Erfindung die 
Aufgabe zugrunde, ein Klebeband so zu verbessern, 
daft die Nachteile des Stand es der Technik nicht Oder 

35 zumindest nicht in dem Umfang auftreten. 

[0011] Gelost wird diese Autgabe durch ein Klebe- 
band. wie es im Hauptanspruch niedergelegt ist. 
Gegenstand der Unteranspruche sind dabei vorteilhafte 
Weiterbildungen des Klebebands sowie eine besonders 

40 vorteilhafte Verwendung desselben. • 

[0012] Demgemaft betrifft die Erfindung ein Klebe- 
band mit einem bandfCrmigen TrSger aus Vliesmaterial, 
das zumindest einseitig mit einem Kleber beschichtet 
ist, wobei das Vlies ein Stapelfaservlies darstellt, das im 

45 ersten Schritt durch mechanische Bearbeitung verfe- 
stigt wird. oder aber ein NaRvlies ist. das hydrodyna- 
misch getegt wurde. wobei zwischen 2% und 50% der 
Fasern des Vlieses Schmelzfasern sind. insbesondere 
zwischen 5% und 40% der Fasern des Vlieses. 

so [0013] Das Vlies ist dadurch gekennzeichnet, daG 
die Fasern nali gelegt werden Oder zum Beispiel ein 
. Stapelfaservlies durch die Bildung von Maschen aus 
Fasem des Vlieses Oder durch Nadelung. Vernahung 
beziehungsweise Luft- und/oder Wasserstrahlbearbei- 

55 tung verfestigt wird. 

In einem zweiten Schritt erfolgt die Thermofixierung, 
wobei die Festigkeit des Vlieses durch das Auf- oder 
Anschmelzen der Schmelzfasern nochmals erhoht wird. 
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Auch das besonders fur die Anwendung von Klebe- 
bandrollen kritische Ausreiften von EinzelfSden aus der 
OberflSche laftt sich so deutlich verbessern. 
[0014] Verfestigte Vliese werden beispietsweise auf 
Nahwirkmaschinen des Typs ..Malivlies" der Firma 5 
Malimo hergestellt und sind unter anderem bei den Fir- 
men Naue Fasertechnik und Techtex GmbH beziehbar. 
Ein Malivlies ist dadurch gekennzeichnet, daft ein Quer- 
faservlies durch die Bildung von Maschen aus Fasern 
des Vlieses verfestigt wird. w 
Als Trager kann weiterhin ein Vlies vom Typ Kunitvlies 
oder Multikunitvlies verwendet werden. Ein Kunitvlies ist 
dadurch gekennzeichnet, daft es aus der Verarbeitung 
eines langsorientierten Faservlieses zu einem Fiaichen- 
gebilde hervorgeht, das auf einer Seite Maschen und 15 
auf der anderen Maschenstege Oder Polfaser-Falten 
aufweist, aber weder FSden noch vorgefertigte Fl§- 
chengebilde besitzt Auch ein derartiges Vlies wird bei- 
spielsweise auf Nahwirkmaschinen des Typs 
^Kunitvlies" der Firma Kan" Mayer, ehemals Malimo, 20 
schon seit ISngerer Zeit hergestellt. Ein wetteres kenn- 
zeichnendes Merkmal dieses Vlieses besteht darin, 
daft es als Ldngsfaservlies in Ldngsrichtung hohe Zug- 
krafte aufnehmen kann. Ein Multikunitvlies ist gegen- 
Ober dem Kunitvlies dadurch gekennzeichnet, daft das 25 
Vlies . durch das beidseitige Durchstechen mit Nadeln 
sowohl auf der Ober- als auch auf der Unterseite verfe- 
stigt ist. 

Schlieftlich sind auch NShvliese geeignet ein erfin- 
dungsgemaftes Klebeband zu bitden. Ein Nahvlies wird 30 
aus einem Vliesmaterial mit einer Vielzahl parallel 
zueinander verlaufender Nahte gebildet. Diese Nahte 
entstehen durch das EinnShen oder Nahwirken von tex- 
tilen Faden. Fur diesen Typ Vlies sind Nahwirkmaschi- 
nen des Typs .Maliwatt" der Firma Kari Mayer, ehemals 35 
Malimo, bekannt. 

[001 5] Als Ausgangsmaterialien fur den textilen Tr3- 
ger sind insbesondere Polyester-, Porypropyfen- oder 
Baumwollfasern vorgesehen. Die vorliegende Erfindung 
ist aber nicht auf die genannten Materialien beschrankt, 40 
sondem es kCnnen eine Vielzahl weiterer Fasern zur 
Herstellung des Vlieses eingesetzt werden. 
Bevorzugt bestehen die Grundfasem des Vlieses aus 
Polyester-Frisch- oder Reiftfesern. Diese Fasern sollten 
eine FaseriSnge zwischen 10 und 100 mm .sowie eine . 45 
FaserstSrke von 1 ,5 bis 5 dtex aufweisen. 
[0016] Genadelte, naftgelegte beziehungsweise 
lutt- und/oder wasserstrahlverfestigte Vliese kOnnen 
beispielsweise bei der Firma Freudenberg bezogen 
werden. 50 
[0017] Als Schmelzfasern des Vlieses kommen 
bevorzugt Homo- und Copolymerfasern, amorphe, 
unverstreckte oder Bikomponenten-Fasern zum Ein- 
satz. Sie dienen als Bindefasern zur Verfestigung.von 
Vliesen, indem sie durch Thermoplastifizierung und 55 
Abkuhlen die Kreuzungspunkte der Tragerfasem ver- 
kleben und fixieren. 

Bikomponentenfasern bestehen aus einem Faserkern, 



der bei hoheren Temperaturen erweicht beziehungs- 
weise schmilzt als der andere Teil der Faser.'der als 
Mantel symmetrisch Oder asymmetrisch urn den hSrte- 
ren Kern oder auch in anderen Geometrien wie side-by- 
side-Konfigurationen ausgelegt sein kann. Weitere Ein- 
zelheiten sind u.a. in Fachbuchern wie „Vliesstoffe* 
(Georg Thieme Veriag. Stuttgart, 1982) oder Jextiltech- 
nik" (Arbeitgeberkreis Gesamttextil, Eschborn, 1996) 
nachzulesen. 

[0018] Derartige Fasern des Vlieses bestehen ins- 
besondere aus Potypropylen und/oder Polyethylen 
sowie Mischungen oder Copolymerisaten davon. 
Neben Polyolefinen kflnnen auch analog bei Bedarf 
Schmelzfasern z.B. auf Polyester- oder Polyamidbasis 
eingesetzt werden. 

[001 9] Fur eine ausreichende Thermofixierung sind 
im allgemeinen 10% bis 30%, insbesondere 20% der 
Fasern des Vlieses Schmelzfasern, insbesondere 
Bikomponenten-Schrnelzfosern. Die Schmelzfasern 
sollten da ruber hinaus in Titer (Feinheitsbezeichnung 
fur Fasern und Faden) und Faseriange in derselben 
Groftenordnung wie das restliche Fasermaterial liegen. 
[0020] Das mechanisch vorverfestigte oder naftge- 
legte Vlies wird bei einer Temperatur oberhalb des 
Erweichungspunktes der Schmelzklebekomponente 
thermisch fixiert, wobei die obere Temperatur und die 
Verweilzeit so gewShlt werden, daft das andere Poly- 
mermaterial der restlichen Fasern nicht merklich 
erweicht oder gar schmilzt Es k6nnen hierzu Tempera- 
turen von 120°C bis 300 °C (vorzugsweise zwischen 
120 °C bis 200 °C, ganz besonders vorzugsweise zwi- 
schen 130 °C bis 160 °C) gewShlt werden. Durch die 
Erwarmung des Vlieses werden die Schmelzfasern 
zahflieftend, so daft an den Beruhrungspunkten zwi- 
schen den Schmelzfasern und auch den Beruhrungs- 
punkten Schmelzfaser/Faser Benetzung, Vergrflfterung 
der KontaktflSche bis hin zum Ineinanderflieften stattfin- 
det, was eine starke Verbindung ergibt Die Anzahl 
sowie die Starke der Verbindungen kdnnen neben der 
geeigneten Auswahl des Porymeren sowie des Faserty- 
pus wahrend der thermischen Behandlung Ober die 
Temperatur, die Zeitdauer und gegebenenfalls durch 
die Aufgabe von Druck geregelt werden. Prinzipiell kOn- 
nen auch bei geeigneter Polymerauswahl Ultraschall, 
Hochfrequenzstrahlung oder dergleichen die notwen- 
dige Energie zur Verfugung stellen. 
[0021] Durch die thermische Behandlung werden 
fluchtige Komponenten ' wie Faserhilfstoffe beim 
Thermoflxieren entfernt und somit entsteht ein Vlies mit 
gunstigen Foggingwerten, so daft bei Einsatz einer fbg- 
gingarmen Klebemasse ein Klebeband mit besonders 
gunstigen Foggingwerten produziert werden kann. 
[0022] Die Figur 1 zeigt auf der linken Seite ein 
Vlies 1 , dessen Fasern 2 (Mischung aus 80% Poiyester- 
reiftfasern und 20% Bikomponenten-Schmelzfasem) 
mechanisch, und zwar mittels Wasserstrahlen. verfestigt 
worden sind. Auf der rechten Seite ist ein Vlies 1 darge- 
stellt, das eine zusatzliche thermische Verfestigung 
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erhalten hat. Die Sctimelzfasern 3 bilden Brucken 4 
untereinander und auch zu den PolyesterreiBfasern 
aus. 

[0023] Durch die Art, den Anteil sowie die Vertei- 
lung der Faserkomponenten in dem Stapelfaservlies 5 
ktfnnen neben der Delaminationsfestigkeit und Einbin- 
dung der Einzelfesern in den Vliesverbund auch die 
Eigenschaften wie Biegesteifigkeit, Festigkeit, D§mp- 
fungscharakter und Oberflachenstruktur, um nur einige 
zu nennen, beeinfluBt werden, und wird der endgultige jo 
Charakter des Vlieses maBgeblich festgelegt. 
[0024] Weitere Behandlungen wie ImprSgnieren, 
Kalandrieren. Beschichten und die Herstellung von Ver- 
bundrhaterialien mit anderen Tragern (Folien, Spinnvlie- 
sen, Gelegen, Geweben o.a\) runden die is 
Einsatzmoglichkeiten ab. 

Insbesondere durch eine gezielte Kalandrierung mit 
gepragten Walzen kann dem Vlies eine Struktur gege- 
ben werden, die nicht nur spezielle Oberflachenstruktu- 
ren einzustellen eriaubt, sondem auch gegebenenfells 20 
die HandeinreiBbarkeit deutlich verbessert 
[0025] In einer bevorzugten Ausfuhrungsfbrm weist 
das Vlies die folgenden Eigenschaften auf: 

ein Vtiesgewicht von 60 bis 400 g/m 2 , insbesondere 25 
200 g/m 2 , 

eine Vliesdicke von 1 00 bis 3000 u.m, insbesondere 
500 bis 1000 um, 

• eine ReiBkraft von 75 N/(5 cm) bis 500 N/(5 cm), 
insbesondere 1 75 N/(5 cm), 30 

• eine ReiBdehnung von 20% bis 100%, insbesond- 
ere 60% bis 70%. 

[0026] Um dem erfindungsgemSBen Klebeband fur 
den jeweiligen Einsatzzweck optimierte Eigenschaften 35 
zu geben. kdnnen dem VliestrSger wShrend des Pro- 
duktionsvorganges weitere Additive zugesetzt werden. 
Handelsubiiche UV-Stabilisatoren erhdhen die Stability 
des Klebebandes gegenuber intensiver UV-Bestrahlung 
zum Beispiel durch die Sonne. Besonders hervorzuhe- 40 
ben ist bei der Verwendung des Klebebandes zur Ban- 
dagierung von Kabelbdumen die Eigenschaft, daB das 
Klebeband durch den Zusatz von vorzugsweise Ammo- - 
niumpolyphosphat und/oder Auswahl geeigneter 
schwer entflammbarer Fasem flammfest ausgerOstet 45 
ist 

Durch den gezielten Einsatz farbigen Fasermaterials 
kann eine Vielzahl unterschiedlich farbiger Vliese gefer- 
tigt werden. 

[0027] Weiter vorzugsweise ist der Vliestrager ein- so 
seitig mit einer selbstklebenden Masse beschichtet, die 
insbesondere aus einer handelsublichen druckempfind- 
lichen Klebmasse auf Acrylat- oder Kautschukbasis 
bestehen kann. 

[0028] Besonders vorteilhaft hat sich.als Klebe- 55 
masse eine solche auf Acrylathotmelt-Basis erwiesen, 
die einen K-Wert von mindestens 20 aufweist, ins- 
besondere gro&er 30, erh^ltlich durch Aufkonzentrieren 
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einer Ldsung einer solchen Masse zu einem als Hotmelt 
verarbeitbaren System. 

Das Aufkonzentrieren kann in entsprechend ausgeru- 
steten Kesseln oder Extrudern stattfinden, insbesond- 
ere beim damit einhergehenden Entgasen ist ein 
Entgasungsextruder bevorzugt 
Eine derartige Klebemasse ist in der deutschen Patent- 
anmeldung DE 43 13 008 dargelegt. Diesen auf diesem 
Wege hergestellten Acrylatmassen wird in einem Zwi- 
schenschritt das Losungsmittel vollstandig entzogen. 
ZusatzJich werden dabei weitere leichtfluchtige 
Bestandteile entfernt. Nach der Beschichtung aus der 
Schmelze weisen diese Massen nur noch geringe 
Anteile an fluchtigen Bestandteilen auf. Somit kOnnen 
alle im oben angefuhrten Patent beanspruchten Mono- 
mere/Rezepturen Qbernommen werden. Ein weiterer 
Vorteil der im Patent beschriebenen Massen ist darin zu 
sehen, daB diese einen hohen K-Wert und damit ein 
hohes Molekulargewicht aufweisen. Dem Fachmann ist 
bekannt,. daB sich Systeme mit hoheren Molekularge- 
wichten effizienter vernetzen lassen. Damit sinkt ent- 
sprechend der Anteil an fluchtigen Bestandteilen. 
Die Losung der Masse kann 5 bis 80 Gew.-%, ins- 
besondere 30 bis 70 Gew.-% Ldsungsmittel enthalten. 
Vorzugsweise werden handelsubjiche Ldsungsmittel 
eingesetzt, insbesondere niedrig siedende Kohlen- 
wasserstoffe, Ketone, AlkohoSe und/oder Ester. 
Weiter vorzugsweise werden Einschnecken- Zwei- 
schnecken- oder Mehrschneckenextruder mit einer 
oder insbesondere zwei oder mehreren Entgasungsein- 
heiten eingesetzt In der Klebemasse auf Acrylathot- 
melt-Basis konnen Benzoinderivate einpolymerisiert 
sein, so beispielsweise Benzoin acrylat oder Benzoin- 
methacrylat, Acrylsaure- oder Methacrylsdureester. 
Derartige Benzoinderivate sind in der EP 0 578 151 
beschrieben. Die Klebemasse auf Acrylathotmelt-Basis 
kann aber auch chemisch vemetzt sein. 
In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsfbrm wer- 
den als Selbstklebemassen Copolymerisate aus 
(Meth)acrylsaure und deren Estern mit 1 bis 25 C-Ato- 
men, Malein-, Fumar- und/oder ItaconsSure und/oder 
deren Estern, substituierten (Meth)acrylamiden, Mal- 
einsdureanhydrid und anderen Vinyh/erbindungen, wie 
Vinylestern, insbesondere Vinylacetat, Vinylalkoholen 
und/oder Vinylethern eingesetzt. 
Der ResUdsungsmittel-Gehalt sollte unter 1 Gew.-% 
betragen. 

[0029] Die Beschichtung der Klebeseite des Tra- 
gers, insbesondere mit einer selbstklebenden 
Beschichtung, erfolgt in Oblicher Weise. Vorteilhaft ist 
die herkdmmliche DurchfOhrung der Beschichtung mit 
Streichbalken und Ldsungsmittelmassen, besser aber 
erfolgt diese berOhrungslos oder fast beruhrungslos 
mittels Siebdrucktechnik (vergleiche DE PS 33 46 100), 
wobei eine votlftachige oder auch segmentartige Kle- 
berbeschichtung vorstellbar ist BezOglich der gunstig- 
sten Parameter wird ausdrucklich auf diese 
Patentschrift DE PS 33 46 100 bezug genommen, ins- 
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besondere zur ViskositSt und Art des Kiebers, zu den 
verwendeten Sieben, Bahngeschwindigkeiten und son- 
stigen MaBnahmen. 

Aber auch die Transferbeschichtung, vorzugsweise mit- 
te!s Rollstabdusenauftragswerk, insbesondere fur 5 
unterschiedlichste Hot-meK-Kleber, kann zur Anwen- 
dung kommen. Mit dieser Technologie ist die Beschich- 
tung mit einer sehr gehngen Klebmassemenge 
moglich. Dies kann von Vorteil sein, weil die ansonsten 
im TrSger versinkende Klebemasse nicht nur eine Mate- jo 
rialvergeudung darstelit, sondern sogar einen negativen 
EinfluB auf die Dampfungseigenschaften des Klebe- 
bandes bei der Anwendung hat. 
[0030] . Wenn nur eine einseitige Beschichtung vor- 
gesehen ist, erfblgt diese im Falle eines genahten V!ie- is 
ses insbesondere auf die rauhere, faserige Seite, weil 
dies die Verankerung der Klebmasse auf dem Vlies for- 
dert und gleichzeitig ein leicnteres Abrollen von einer 
spiralformigen Rolle erreicht wird. 

Bei genadelten oder wasserstrahlverfestigten Vliesen 20 
sind nach den gSngigen Herstellkonzepten beide Seiten • 
des Vlieses zumeist gleichartig. in diesem Falle gibt es 
keine bevorzugte Seite. 

[0031] Bei speziellen Anwendungsfallen wie zum 
Beispiel bei der Umwicklung von Kabelbaumen kann 25 
auf eine Beschichtung der Ruckseite des Klebebandes 
ganz verzichtet werden. 

Je nach angestrebten Verwendungen kann neben der 
Klebebeschichtung eine antiadhasive Ausrustung der 
RQckseite des Vliestragers hinzukommen. Diese 30 
zusStzliche Beschichtung der zweiten TrSgerseite kann 
mit filmbildenden Pofymeren, insbesondere mit Acrylat- 
lack erfblgen oder eine Kombination aus Schaum bezie- 
hungsweise Paste und Lack darstellen. 
[0032] Die Beschichtung des TrSgers kann bevor- 35 
zugt nach dem im fblgenden beschriebenen Verfahren 
erfblgen. Ist eine Beschichtung des Tragers mit Schaum 
und Lack vorgesehen, wird nach dem Rakelverfahren 
zunachst ein Acrylatdispersionsschaum auf das Trager- 
material aufgetragen. Das entstehende Zwischenpro- 40 
dukt wird im AnschluB kalandert, um eine Verdichtung 
und Vernetzung der Schaumschtcht zu erzielen, bevor 
eine Lackschicht ebenfalls nach dem Rakelverfahren 
Goer der Schaumschicht aufgetragen wird. 
[0033] Durch den erfindungsgemaSen Einsatz des 45 
Fasermixes bei der Herstellung des Vlieses kommt es 
zu einer deutlichen Verfestigung des Materials in 
Richtung", ohne den Dampfungseffekt des damit herge- 
stellten Kiebebands negativ zu beeinflussen. 
Nach der thermischen Verfestigung des Vlieses sind die so 
Beruhrungspunkte der Einzelfasern im Verbund fest 
miteinander verschmolzen, so dafi beim Abrollen von 
der Rolfe kein Spalten des Vlieses auftritt. Da auch die 
Einzelfasern an der OberfiSche dergestalt gebunden 
sind, findet ein AusreiOen dieser Fasern nicht oder 55 
zumindest nur stark eingeschrsinkt statt. 
Das erfindungsgemaiie Klebeband weist eine hervorra- 
gende Dampfungseigenschaft auf. Diese ist auf den 
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besonderen Aufbau des erfindungsgemafien Vlieses 
zurOckzufuhren; ein hoher Anteil Luft ist zwischen den 
einzelnen Klebebandschichten beim Verkleben einge- 
schlossen, der in der Lage ist, auSere Erschutterungen 
sehr gut abzufedern. Eine Ummantelung aus dem 
erfindungsgemaBen Klebeband weist demnach inner- 
halb der einzelnen Umwicklungen eine hohe Flexibilitat 
auf, die sich ebenfalls positiv auf die Dampfungseigen- 
schaften auswirkt. 

[0034] Das erfindungsgem§fie Klebeband wird 
nachfolgend in seiner Herstellung in beispielhafter Aus- 
fuhrung beschrieben, ohne damit die Erfindung in 
irgendeiner Weise beschranken zu wollen. 

Beispiel 1 

[0035] Auf einen thermofixierten Vliestrager mit 
einem Fl§chengewicht von 200 g / m 2 , dessen Fasern 
zu 80% aus PolyesterreiBfasern und zu 20% aus 
Bikomponenten-Schmelzfasern bestehen und der von 
der Firma Naue Fasertechnik GmbH bezogen werden 
kann, wird an einer Hange im Rakelverfahren bei einer 
Bahngeschwindigkeit von 50 m / min als Klebmasse 
eine Naturkautschuk/Harz/Benzinklebemasse aufgetra- 
gen. Die Trocknung in der Hange wird bei einer Tempe- 
ratur yon 60 °C voltzogen. Auf die andere 
Tragervliesseite wird zunachst in einem Spannrahmen- 
trockner in einem Strich nach dem Rakelverfahren, 
wobei das Rakel eine Position von 25° zum Zenit der 
Streichunterwalze einnimmt ein Acrylatdispersions- 
schaum (Wasseranteil: 50 Gew-%) aufgetragen. Das 
vorlaufige Produkt wird bei einer durchschnittlichen 
Temperatur von 1 20 °C vorgetrocknet und anschliefiend 
in-line bei einer Temperatur von 150 °C bis 180 °.C und 
einem Druck von 10 to kalandert. 

Beispiel 2 

[0036] Ein Stapelfaservlies aus 80% Polyesterfa- 
sem und 20% Copolymerschmelzfesern wird in einer 
produktionsublichen Wasserstrahlverfestigungsanlage 
verfestigt 

Durch die gleichmSliige Verteilung der eingesetzten 
Fasern ist eine homogene Verteilung der Copolymer- 
schmelzfasem in dem verfestigten Vlies gewahrieistet, 
so daB in dem nachfolgenden Thermofixiervorgang ein 
gleichmaBiges Verschmelzen der Beruhrungspunkte 
von Polyesterfasern und Schmelzfasern fur einen festen 
Halt des Flachengebildes sorgen. 
Durch die so erhaltene Verfestigung des Vlieses wird 
die gewunschte Delaminationsfestigkeit und Einzelfa- 
serfixierung gewahrieistet sowie die HandeinreiBbarkeit 
tendenziell verbessert. Ein wie oben beschriebenes 
Vlies wird an einer Oblichen Beschichtungsanlage ein- 
seitig mit einer Klebemasse beschichtet. 
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Beispiel 3 

[0037] Ein durch Vernadelung verfestigtes Vlies von 
90g/m 2 mit einem Anteil von 20% PP-Fasern und 80% 
Polyesterfasern, wird in einem Prageka lander bei 1 50 
°C und einem Druck von 25 to kalandriert. Die so ent- 
stehende, strukturierte Oberflache bietet fur den Ein- 
satz als Klebeband einerseits den Vorteil der 
thermischen Verfestigung (kein FaserausriB, Delamina- 
tionsfestigkeit sowie HandeinreiBbarkeit) und anderer- 
seits eine Struktur aus Talern und Erhebungen, die das 
Abwickeln von der Rolle erleichtern. 

Pate nta ns pru che 

1. Klebeband mit einem bandformigen Trager aus 
Vliesmateriai, das zumindest einseitig mit einem 
Kleber beschichtet ist, wobei das Vlies ein Stapelfa- 
servlies darstellt, das durch mechanische Bearbei- 
tung verfestigt oder naBgelegt wird, wobei 
zwischen 2% und 50% der Fasern des Vlieses 
Schmelzfasern sind. 
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20 



handelsublichen druckernpfindlichen Klebmasse 
auf Acrylat- oder Kautschukbasis besteht. 

8. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenrv 
zeichnet daB die ROckseite des Vlieses antiadha- 
siv behandelt ist. " 

9. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenrv 
zeichnet, daB dem Vlies ein oder mehrere Additive 
wie Pigmente oder UV-Stabilisatoren zugesetzt 
sind. 

10. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Klebeband durch den Zusatz von 
vorzugsweise Ammoniumpolyphosphat flammfest 
ausgenjstet ist 

11. Verwendung eines Klebebahdes nach Anspruch 1 
zum Bandagieren von Kabelbaumen, wie sie ins- 
besondere in der Automobilindustrie eingesetzt 
werden. 



2. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schmelzfeser des Vlieses aus 
Homo-, Copolymer- oder Bikomponentenfasern mit 
einem niedrigeren Erweichungs- oder Schmelz- 
punkt bestehen. 
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3. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenrv 30 
zeichnet, da& die Schmelzfasern des Vlieses aus 
Polypropylen. Polyethyten, Polyamid, Polyester 
oder Copolymeren bestehen. 



4. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenrv 
zeichnet, daR 10 bis 30% der Fasern des Vlieses 
Schmelztasern, insbesondere Bikomponenten- 
Schmelzfasern, sind. 
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5. . Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenrv 40 
zeichnet, daB das Vlies die folgenden Eigenschaf- 
ten aufweist 



ein Vliesgewicht von 60 bis 400 g/m 2 , ins- 
besondere 200 g/m 2 , 

eine Vliesdicke von 100 Jim bis 3000 urn, ins- 
besondere 500 bis 1000 \im, 
eine ReiRkraft von 75 N/(5 cm) bis 500 N/(5 
cm), insbesondere 175 N/(5 cm), 
eine ReiBdehnung von 20 %bis 100%. ins- 
besondere 60% bis 70%. 
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Klebeband nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Vlies einseitig mit einer selbstkle- 
benden Masse beschichtet ist 55 



Klebeband nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Klebebeschichtung aus einer 
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